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(§) Verfahren zur Regelung einer Schnittposition an einer bedruckten Bahn fur eine Rollenrotationsdruckmaschine 
® Die Erfindung bezieht sich auf die Regelung einer 

Schnittposition bei Druckmustern fur den Querschnitt an 

Druckmaschinen, wobei auf jeder Bahn gleiche Drucker- 

zeugnisse periodisch folgen und Taktsignale vorhanden 

sind, die synchron zur Win kelstel lung des Druckzylinders 

sind und ein Synch ronisationssignal vorhanden ist, das 

bei einer bestimmten Winkelstellung des Druckzylinders 
. generiert wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ohne Schnitt- 

registermarken die Registerhaltigkeit des Querschnitts 

mit hoher Genauigkeit zu bestimmen. Das verfahren ist 

bei alien markenublichen Rotationsdruckmaschinen an- 

wendbar. 

Die Losung der Aufgabenstellung wird dadurch erreicht, 
dafc mindestens zwei optoelektronische Lesekopfe uber- 
halb der Bahn langs einer gleichen Linie in Transportric fi- 
ning angeordnet werden, daS das von der Bahn reflektier- 
te Licht von den Lesekopfen in elektrische Signale gewan- 
i delt und winkelsynchron zum Druckzylinder abgetastet 
wird und da& die auf diese Weise abgetasteten Signale 
' auf einen Versatz in Bezug auf die Abtastpositionen mit- 
einander verglichen werden. 

Eine Vorrichtung enthalt mindestens zwei optoelektroni- 
sche Lesekopfe (MS1), (MS3) und Mittel zur Analog-Digi- 
tal-Wandlung sowie Mittel zur Speicherung der Aus- 
gangssignale (SA1), (SA3) der optoelektronischen Meli- 
kopfe und Mittel zum Vergleich des Versatzes von minde- 
stens zwei digitalisierten Ausgangssignalen in Bezug auf 
die Abtastpositionen der Signale. 




UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 07.00 002 136/238/7 A 



12 



DE 199 1C 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Rege- 
lung einer Schnittposition nach dem Oberbcgri rides Patent- 
anspruches 1. 5 

Mil dem Oberbegriff bezieht sich die Erfindung auf einen 
Stand der Technik, wie er durch die DE 42 34 308 CI be- 
kannt ist. 

Darin wird ein Verfahren zum Einstellen des Schnittrcgi- 
sters beschrieben, wobei die Winkellage des Schneidzylin- 10 
ders geregelt wird. Es werden dabei 2 Abtastanordnungen 
verwendet, die jeweils an einem Winkelgeber angeschlossen 
sind und das Druckbild abtasten. 

Der Schneidzy under selbst ist mil einem Winkelgeber 
versehen und wird zur Ausregeiung der ermittelten Phasen- 15 
differenz angesteuert. 

Im DE-Prospekt: Optoelektronische MeBtechnik, von Fa. 
Innziness Eiektronik GmbH, Hannover Messe 94, wird auf- 
gczcigt, mithilfe von zwci in ciner Spur hintcrcinandcr an- 
geordneten Kontrasttastern zwei Grauwertverlaufe aufzu- 20 
zeichnen, die korrelativ verglichen werden, um die Bahnge- 
schwindigkeit zu bestimmen. 

Der Erfindung Liegt die Aufgabe zugrunde, ohne Schnitt- 
registermarken die Registerhaltigkeit des Querschnitts mit 
hoher Genauigkeit zu bestimmen. Das Verfahren ist bei al- 25 
len markenublichen Rotationsdruckmaschinen anwendbar. 

ErfindungsgemaB wind die Aufgabe anhand der Merk- 
male des Paten tanspruchs 1 gelost. 

Es ist zweckmaBig, fiir den Vergleich ein korrelauves 
Verfahren zu verwenden. Da in dem Vergleich die gesamte 30 
gedruckte Information langs der Linie verwendet wird, uber 
der sich die optoelektronischen Lesekopfe befinden, erhalt 
man gegenuber der EP 0 328 783 Bl, die uber eine Fourier- 
analyse die Grundwelle aus dem Signal filtert, eine hohe Ge- 
nauigkeit in der Versatzbestimmung. Durch den direkten 35 
korrelativen Vergleich der Signale aus mindestens zwei op- 
toelektronischen Lesekopfen wird keine Information ausge- 
filtcrt, d. h. es geht keine Information, die von den Ixsckop- 
fen erfaBt wurde, fur die Versatzbestimmung verloren, so 
daB auch feine Strukturanderungen zwischen den einzelnen 40 
Abtastungen zur Bestimmung des Versatzes der Signale aus 
den Lesekopfen beitragen. 

Es ist wciterhin zweckmaBig, den crsten Lcsckopf dort 
anzubringen, wo auch die Farbregistermarken von der Sen- 
sorik zur Farbregisterregelung erfaBt werden und es ist 45 
zweckmaBig, der Recheneinheit die Winkelposition des 
Druckzylinders zu iibergeben, bei der die Farbregistermar- 
ken von der Scnsorik der Farbregisterregelung detckticrt 
wurden. In diesem Fall kbnnen die vom ersten Lesekopf 
winkelsynchron abgetasteten Helligkeilssignale auf einen 50 
bekannten Winkelabstand zur Farbregistermarke bezogen 
werden. Der zweite Lesekopf ist zweckmaBig unmittelbar 
vor der Schcrc bzw. vor dem Falzapparat anzubringen, in 
dem die Bahnen gefalzt und in Querrichtung geschnitten 
werden. Bei dem nachfolgenden erfindungsgemaBen Ver- 55 
gleich der abgetasteten Lesekopfsignale kann auf diese 
Weise der Schnittversatz der Bahn an der Position des zwei- 
ten Lesekopfes zur Position der Farbregistermarke bestimmt 
werden. Da die Position der Farbregistermarke auf dem 
Druckzy Under einen bekannten Winkelabstand zur ge- 60 
wiinschten Schnittkante aufweist, ist damit die Bestimmung 
des absoluten Versatzes des Druckbildes auf der Bahn an der 
Position des zweiten Lesekopfes zur gewiinschten Schnitt- 
kante und damit zur Winkelposition der Schere moglich. Es 
ist zweckmaBig, die auf diese Weise erhaltenen Abtastwerte 65 
der Lesekopfe mit Hilfe einer Recheneinheit zu digitalisie- 
rcn, zu spcichern und durch ein digitalcs Korrclauons ver- 
fahren den Winkelversatz als Anzahl der verschobenen Ab- 
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tastpunkte zu berechnen. Uber eine standardisierte Schnitt- 
stelle konnen dann mit diesem ermittelten Versatzwert die 
Schnittregister nachgestellt werden. 

Es ist weitcrhin zweckmaBig, daB die optoelektronischen 
Lesekopfe eine Lichtquelle besitzen, die auf die Bahn einen 
Leuchtfleck von ca. 2 x 5 mm projizieren. Um den EinfluB 
von Querverschiebungen zu reduzieren, ist es auch zweck- 
maBig, den Leuchtfleck so anzuordnen, daB quer zur Bahn 
sich die groBcrc Abmessung des Leuchtflecks befindet. Das 
von dem Leuchtfleck reflektierte Licht kann in bekannter 
Weise durch eine Fotodiode im optoelektronischen Lese- 
kopf in ein elektrisches Signal umgewandelt werden. Die 
Amplitude dieses elektrischen Signals ist der Starke des re- 
flektierten Lichtcs proportional. Wenn sich die Reflexionsei- 
genschaften der Bahn langs der Transportspur andern, uber 
der die optoelektronischen Lesekopfe angebracht sind, an- 
derl sich auch das elektrische Signal in seiner Amplitude. 

Mit Hilfe eines Drehgebers, der sich synchron zur Druck- 
walzc drcht, kann das elektrische Signal des Lesekopfes 
winkelsynchron abgetastet werden. Bei einer Auflosung von 
10000 Winkelinkrementen pro Druckzylinderumdrehung 
und bei einem Druckzylinderumfang von 1400 mm erhalt 
man auf diese Weise 10000 Abtastwerte vom Kontrast der 
Druckvorlage entlang der Transportspur pro Druckzylinder- 
umlauf mit einer Auflosung von 0,14 mm. Die Auflosung im 
Abstand der Abtastwerte ist mindestens auch die Auflosung 
und damit die Genauigkeit der Schnittversatzbestimmung 
uber ein digi tales Korrelationsverfahren. Uber bekannte In- 
terpolationstechniken laBt sich diese Auflosung bis zum 
Faktor 10 erhohen. 

Es folgt die Beschreibung eines mithilfe figurlicher Dar- 
stellung wiedergegebenen Ausfuhrungsbeispiels. 

In Fig. 1 sind schematisch zwei Drucktiirme (HI), (H2) 
und der Trichtereinlauf (T) flir den Falzapparat mit Schere 
sowie die durchlaufenden Papierbahnen (PI), (P2), die 
Farbregister (FR1), (FR2), die Schnittregister (SRI), (SR2) 
sowie die MeBkopfe (MSI) bis (MS4) fiir die Schnittregi- 
stcrrcgclung und die MeBkopfe (MF1) bis (MF2) fiir die 
Farbregisterregelung dargestellt. An diesem Schema soil die 
Erfindung beispielhaft erlautert werden. 

Der MeBkopf MSI ist in einem moglichst kurzen Abstand 
hinter dem letzten Druckwerk des Druckturms (Hi) uber der 
Papierbahn (Pi) in unmittelbarerc Nahc des MeBkopfes 
(MF1) fiir die Farbregisterregelung des Druckturms (Hi) 
angebracht. Das gleiche gilt fiir den MeBkopf (MS2), der 
oberhalb des letzten Druckwerkes vom Druckturm (H2) 
uber der Papierbahn (P2) in unmittelbarere Nahe des MeB- 
kopfes (MF2) fur die Farbregisterregelung des Druckturms 
(H2) angebracht ist. 

In moglichst kurzem Abstand vor dem TVichtereinlauf 
und damit vor der Schere sind die MeBkopfe (MS 3) und 
(MS4) uber der Papierbahn (PI) und (P2) angebracht. Die 
MeBkopfe (MSI) und (MS3) befinden sich auf ciner glci- 
chen Spur in Laufrichtung der Bahn, so daB von beiden 
MeBkopfen die gleichen Kontrastunterschiede der bedruck- 
ten Papierbahn erfaBt werden. In gleicher Weise sind die 
MeBkopfe (MS2) und (MS4) angeordnet. A He MeBkopfe 
(MSI) bis (MS4) tasten die Bahn mit Hilfe eines von Ihnen 
ausgesendeten und von der Papierbahn reflektierten Lichts 
winkelsynchron zu den Druckzylinderumlaufen ab. Da- 
durch entsteht an alien MeBkopfen ein zum Druckzylinder- 
umfang periodisches Signal, wobei die Signale der MeB- 
kopfe (MSI) und (MS3) bei gleichen Ubertragungsverhal- 
ten in ihrem Amplitudenverlauf gleich aber ggf. phasenver- 
schoben sind. Das gleiche trifft fiir die Signale der MeB- 
kopfe (MS2) und (MS4) zu. 

Wenn das Druckmustcr an der Stcllc des MeBkopfes 
(MS3) oder an der Stclle des MeBkopfes (MS4) gegenuber 
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der Winkelposition der Schere verschobcn ist, werden die 
Papierbahnen (PI) oder (P2) an der falschen S telle geschnit- 
ten. Dies kann durch das Schnittregister (SRI) und durch 
das Schnittregister (SR2) korrigiert werden. Der dazu erfor- 
derliche Verstellweg der Schnittregister wird erfindungsge- 5 
maB am Beispiel fur die Papierbahn (PI) in folgender Weise 
bestiminl: 

t. Das Ausgangssignal (SA1) vom MeBkopf (MS1) 
wird, wie in Fig. 2 gezeigt, durch den Digital-Analog- to 
Wandler (ADU1) der Recheneinheit (RE) winkelsyn- 
chron zum Umlauf des Druckzylinders mit Hilfe des 
Taktsignals (TS) iiber mindestens einen Urnlauf des 
Druckzylinders abgetastet und als Folge von digitalen 
Amplitudenwerten in der Recheneinheit gespeichert. 15 
Das 'TCiktsignal (TS) besitzt z. B. 10.000 Impulse wah- 
rend eines Druckzylinderumaufes und kann z. B. durch 
einen Drehgeber erzeugt werden, der an die Antriebs- 
wcllc des Druckwcrks angckoppclt ist. Fur wcllenlose 
Druckwerke mit Direktantrieb kann das zentrale oder 20 
ein daraus abgeleitetes Taktsignal verwendet werden. 

2. Vom Drehgeber oder von der Antriebssteuerung 
wird der Recheneinheit ein Synchronsignal (Syn) zuge- 
fuhrt, das immer nach einem vollstandigem Umlauf 
des Druckzylinders bei einer bestimmten Winkelposi- 25 
lion generiert wird. Die Recheneinheit speichert die di- 
gitalisierten Abtastwerte vom MeBkopf (MSI) auf ei- 
nen Speicherbereich (MEM1) so ab, daB der erste Ab- 
tastwert, der nach dem Synchronsignal (Syn) entsteht, 
auf den ersten Speicherplatz im Speicherbereich 30 
(MEM1) und die folgenden Abtastwerte auf die folgen- 
den Speicherplatze gespeichert werden. 

3. Die digitalisierten Abtastwerte vom MeBkopf 
(MS3) werden mit Hilfe des Taktsignals (TS) und mit 
Hilfe des Synchronsignals (Syn) auf einen Speicherbe- 35 
reich (MEM3) der Recheneinheit so gespeichert, daB 
der erste Abtastwert, der nach dem Synchronsignal 
(Syn) kommt, auf den ersten Speicherplatz im Spei- 
cherbereich (MEM3) und die folgenden Abtastwerte 
auf die folgenden Speicherplatze gespeichert werden. 40 

4. Die Recheneinheit bestimmt in bekannter Weise 
iiber ein digitales Korrelationsverfahren die Verschie- 
bung (SHIFT 1-3) zwischen den digitalisierten Signa- 
len, die sich auf den Speicherbereichen (MEM1) und 
(MEM3) befinden. 45 

5. Von der Farbregisterregelung, deren MeBkopf 
(MF1) in unmittelbarer Nahe des MeBkopfes (MSI) 
angebracht ist, wird die Position der Passcrmarkcn zum 
Synchronsignal als Anzahl (SHlKl'P) von Taktimpulse 
(TS) ubemommen. Der Abstand der Farbregister-Pas- 50 
sermarken zur Schnittkante ist eine bekannte und kon- 
stante GroBe, die eben falls als Anzahl von Taktimpul- 
scn (TS) angegeben werden kann und z. B. den Wert 
ANZP besitzt. 

6. Die Recheneinheit berechnet die Winkelposition 55 
(WPOS), welche die Schnittkante am Ort des MeBkop- 
fes (MS3) zum Synchronsignal (Syn) hat nach der Vor- 
schrift 

WPOS = SHIFTP - ANZP + SHIFT 1-3. 60 

Wenn kein Schnittversatz zur vorgegeben Soil position 
SHIFTP- ANZP auftreten soli, muB uberein Regelkreis 
in bekannter Weise mit Hilfe des Schnittregisters (SRI) 
auf diese vorgegebene Sollposition geregelt werden. 65 
Die Abweichung, die moglichst auf den Wert Null ge- 
regelt werden soli, ist der crfindungsgemaB crmittcltc 
WertSHIFTl-3. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Regelung einer Schnittposition fiir 
ein Schnittregister an einer bedriickten Bahn fur eine 
Rollenrotationsdruckinaschine mit zwei Ablasteinrich- 
tungen, die das von der Bahn reflektierte Licht langs ei- 
ner Unie in Transportrichtung nach einem letztcn 
Druckwerk und vor einer Schneideinrichtung erfassen, 
wobci auf der Bahn gleiche Druckerzeugnisse peri- 
odisch folgen und ein Taktgeber vorhanden ist, der syn- 
chron zu einer Arbeitswinkelstellung der Druckma- 
schine Taktsignale abgibt, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Taktsignale des einen Taktgebers auf die beiden 
Abtasteinrichtungen geschaltet werden, daB jede Abta- 
steinrichtung das von der gedruckten Bahn reflektierte 
Licht innerhalb eines Abtastfensters als integralen In- 
tensitatswert crfaBt, daB dicsc abgctasteten Intcnsitats- 
werte beider Abtasteinrichtungen einem Korrelations- 
verfahren zugefuhrt werden, daB durch das Korrelati- 
onsverfahren ein Versatz zwischen den abgetasteten In- 
tensitatswerten beider Abtasteinrichtungen bestimmt 
wird und daB mit dem ermittelten Versatz das Schnitt- 
register nachgestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der erste abgetastete Intensitatswert durch ein 
Synchronsignal bestimmt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Position einer 
Passermarke bezuglich dem Synchronsignal emiittelt 
und daB die Bestimmung des Versatzes in Bezug auf 
die Positionsdifferenz zwischen der Passermarke und 
dem Synchronsignal vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Abmessung des 
Abtastfensters quer zur Transportrichtung groBer als 
langs zur Transportrichtung ist. 
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Regulating cutting position on roller rotation printing machine medium path 
involves correlating integral intensity values from two sensors to determine 
offset for resetting cutting index 
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Abstract of DE1 991 0835 



The method involves using two sensors that 
detect light reflected from the printed medium 
along a line in the medium transport direction 
after a last print mechanism and before a 
cutting device, whereby identical printed 
products follow periodically on the path. A 
clock generator provides a clock signal in 
synchronism with a print machine working 
angle position for both sensors. Each sensor 
detects reflected light in a window as an 
integral intensity value. The integral intensity 
values from both sensors are correlated to 
determine an offset between them for resetting 
the cutting index. 
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